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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<g)Verfahren zur automatischen Einstellung einer Spritzgufcgeschwindigkeitsbedingung in einer 
Spritzgu&maschine 

(57) Ein Referonzdruck von geschmolzenem Material, welches S staii ^ C 

in einen SpritzguSformhohlraum (10a, 10b) eingespritzt wird, \ J ^ 

wird als eine Funktion der Einspritzablaufzeit oder ernes 

Bewegungsabstands eines Spritzkolbens (30) eingestellt und 

der Koiben wird bei einer konstanten Geschwindigkeit 

gestartet. Die Einspritzgeschwindigkeit wird korrigiert. urn 

eine Differenz zwischen einem erfaBten Druck des einge- 

spritzten geschmol2enen Materials und dem Referenzdruck 

in einem Bereich zu beseitigen, in dem der erfaSte Druck 

den Referenzdruck wahrend der ablaufenden Zeit der Kol- 

benbewegung ubersteigt. Der korrigierte Wert der Einspritz- 
geschwindigkeit und die abiaufende Zeit oder der Kolbenbe- 

wegungsabstand, wobei diese dem Bereich entsprechen, 

werden in einem Speicher (42) gespeichert und auf em 
= gewunschtes Geschwindigkeitsmuster charaktensiert und 
^ das Muster wird davon als eine Spritzgu&geschwindigkeits- 

bedingung ausgelesen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
automatischen Einstellen eincr SpritzguBgeschwindig- 
keitsbedingung in einer SpritzguBmaschine, die einen 
Spritzkolben (Plunger) bewegt, um dadurch geschmol- 
zenes Material in einen GuBforrnhohlraum einer GuB- 
form einzuspritzen. 

Herkommlicherweise steilen geiibte Betreiber eine 
SpritzguBgeschwindigkeitsbedingung ein, indem sie ei- 
nen FluB von geschmolzenem Material in einem GuB- 
forrnhohlraum einer SpritzguBform auf der Grundlage 
einer Gestalt des SpritzguBhohlraums der SpritzguB- 
form und des geschmolzenen Materials annehmen, und 
indem sie eine Bear bei tungsgiite eines versuchsweise 
gegossenen Produkts uberpriifen. 

Die japanische Patentanmeldungs-Veroffentlichung 
KOKAI Nr. 61-69423 offenbart, daB ein Betrag einer 
unter Druck stehenden Fltissigkeit, die an einen hydrau- 
lischen Druckzylinder einer hydraulischen Druckeinheit 
zur Bewegung eines Spritzkolbens einer SpritzguBma- 
schine geliefert wird, auf Grundlage eines Einfulldrucks 
des Einspritzungsmaterials, der durch einen in einem 
GuBforrnhohlraum der SpritzguBform vorgesehenen 
Materialdrucksensor erfaBt wird, so gesteuert wird, daB 
der Einfiilldruck fiir das Einspritzmaterial (die Ausdeh- 
nungskraf t der SpritzguBform) auf einen vorgegebenen 
Referenzwert eingestellt wird. Allerdings besteht ein 
Ziel einer derartigen herkommlichen Erfindung darin, 
daB die SpritzguBform nicht einer zusatzlichen inneren 
mechanischen Spannung durch einen zusatzlichen Ein- 
spritzmaterial- Einfiilldruck ausgesetzt wird. 

Die Erfindung des voranstehend erwahnten Standes 
der Technik erlautert nicht, wie eine Bedingung einer 
Einspritzgeschwindigkeit (Bedingung der SpritzguBge- 
schwindigkeit) des geschmolzenen Materials bei einem 
EinspritzprozeB, der von einem Start des Einspritzpro- 
zesses bis zu einem Ende des Einspritzprozesses andau- 
ert, besonders eingestellt wird. 

Ferner offenbart die japanische Gebrauchsmusteran- 
meidungs-Veroffentlichung KOKAI Nr. 58-86327, daB 
eine Geschwindigkeit von geschmolzenem Material, 
welches von einer SpritzguBmaschine eingespritzt wird, 
so gesteuert wird, daB eine Vielzahl von Kunstharz- 
drucksensoren, die in einem GuBforrnhohlraum einer 
SpritzguBform vorgesehen sind, einen vorgegebenen 
Druck erfassen. Jedoch wird selbst in der Erfindung die- 
ses Standes der Technik nicht verdeutlicht, wie eine Be- 
dingung der Einspritzgeschwindigkeit (Bedingung einer 
SpritzguBgeschwindigkeit) eines geschmolzenen Mate- 
rials eines Einspritzprozesses, der von einem Start des 
Einspritzprozesses bis zu einem Ende des Einspritzpro- 
zesses andauert, besonders eingestellt wird. 

Bei der Einstellung der Bedingung der SpritzguBge- 
schwindigkeit durch die geubten Betreiber wird, wenn 
eine Gestalt eines GuBformhohlraums einer SpritzguB- 
form kompliziert ist, die Anzahl von Versuchsformungs- 
vorgangen erhoht, so daB viel Zeit benotigt wird, um die 
Bedingung der SpritzguBgeschwindigkeit einzusteilen. 

Die vorliegende Erfindung ist aus den voranstehend 
erwahnten Umstanden abgeleitet, und eine Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung besteht darin, ein Verfahren 
zum automatischen Einstellen einer SpritzguBgeschwin- 
digkeit in einer SpritzguBmaschine bereitzustellen, wel- 
ches die Bedingung der SpritzguBgeschwindigkeit fur 
eine kurze Zeitperiode mit einer geringen Anzahl von 
Versuchsformungsvorgangen einstellen kann, selbst 
wenn ein ungeubter Betreiber die Bedingung einstellt. 
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Um die voranstehende Aufgabe zu losen, umfaBt ein 
Verfahren zum automatischen Einstellen einer Spritz- 
guBgeschwindigkeitsbedingung in einer SpritzguBma- 
schine, die einen Spritzkolben bewegt, um dadurch ge- 
5 schmolzenes Material in einen GuBforrnhohlraum einer 
GuBform einzuspritzen, die folgenden Schritte: einen 
Referenzdruck-Einstellungsschritt, bei dem ein Refe- 
renzdruck von geschmolzenem Material, welches in den 
GuBforrnhohlraum der GuBforrnhohlraum eingespritzt 

io wird, als eine Funktion einer Einspritzablaufzeit von 
einem Start eines Einspritzprozesses oder einer Funk- 
tion eines Abstands einer Bewegung des Kolbens einge- 
stellt wird und die Bewegung des Kolbens bei einer 
voriibergehend konstanten Einspritzgeschwindigkeit 

15 gestartet wird; einen Einspritzgeschwindigkeits-Kor- 
rekturschritt, in dem ein Korrekturwert der Einspritzge- 
schwindigkeit ermittelt wird, zur Beseitigung einer Dif- 
ferenz zwischen einem erfaBten Druck des in den GuB- 
forrnhohlraum der GuBform eingespritzten geschmol- 

20 zenen Materials und dem Referenzdruck in einem Be- 
reich, daB der erfaBte Druck des geschmolzenen Mate- 
rials den Referenzdruck ubersteigt, wahrend der Ein- 
spritzablaufzeit von dem Start des Einspritzprozesses, 
zu dem der Kolben zur Bewegung gestartet wird, oder 

25 wahrend der Bewegung des Kolbens und in dem die 
Einspritzgeschwindigkeit gemaB dem korrigierten Wert 
korrigiert wird; und einen SpritzguBgeschwindigkeits- 
bedingungs-Einstellschritt, bei dem der korrigierte Wert 
der Einspritzgeschwindigkeit und die Einspritzablauf- 

30 zeit von dem Start des Einspritzprozesses oder der Ab- 
stand der Bewegung des Kolbens, wobei diese dem Be- 
reich entsprechen, in einer Speichereinrichtung gespei- 
chert werden, der korrigierte Wert und die Einspritzab- 
laufzeit oder der Abstand auf ein gewunschtes Ein- 

35 spritzgeschwindigkeitsmuster charakterisiert werden, 
• und das Muster aus der Speichereinrichtung als eine 
SpritzguBgeschwindigkeitsbedingung ausgelesen wird. 

Ferner umfaBt gemaB der vorliegenden Erfindung ein 
Verfahren zum automatischen Einstellen einer Spritz- 

40 guBgeschwindigkeitsbedingung in einer SpritzguBma- 
schine, die einen Spritzkolben bewegt, um dadurch ge- 
schmolzenes Material in einen GuBforrnhohlraum einer 
GuBform einzuspritzen, die folgenden Schritte: einen 
Referenzdruck-Einstellschritt, bei dem eine Referenz- 

45 druck von geschmolzenem Material, welches in den 
GuBforrnhohlraum der GuBform eingespritzt ist, einge- 
stellt wird, so daB er bei einer Einspritzablaufzeit von 
einem Start eines Einspritzprozesses oder bei einem 
Abstand einer Bewegung des Kolbens imracr konstant 

50 ist, und die Bewegung des Kolbens an einer voruberge- 
hend konstanten Einspritzgeschwindigkeit gestartet 
wird; einen Einspritzgeschwindigkeits-Korrekturschritt, 
in dem ein Korrekturwert der Einspritzgeschwindigkeit 
ermittelt wird, um eine Differenz zwischen einem erfaB- 

55 ten Druck des in den GuBforrnhohlraum der GuBform 
eingespritzten geschmolzenen Materials und dem Refe- 
renzdruck in einem Bereich zu beseitigen, daB der erfaB- 
te Druck des geschmolzenen Materials den Referenz- 
druck wahrend der Einspritzablaufzeit von dem Start 

60 des Einspritzprozesses, zu dem der Kolben zur Bewe- 
gung gestartet wird, oder wahrend der Bewegung des 
Kolbens ubersteigt, und die Einspritzgeschwindigkeit 
gemaB dem korrigierten Wert korrigiert wird; und ein 
SpritzguBgeschwindigkeitsbedingungs-Einstellschritt, 

65 in dem der korrigierte Wert der Einspritzgeschwindig- 
keit und die Einspritzablaufzeit von dem Start des Ein- 
spritzprozesses oder der Abstand der Bewegung des 
Kolbens, wobei diese dem Bereich entsprechen, in einer 
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Speichereinrichtung gespeichert werden, und der tor, - mden ^^^S^SfSt Beschrei- 

gierte Wert «»5 c£SS?S 53Sin Teii davon bilden. stellen 

^t^JS^^^S^S^ der ein/gegfnwartig bevor2Ugte Aus fQhrungsform der Er- 

als ein^SpritzguBgeschwindig- 5 ^-/-^ 

k tiS^^SK^Erfindun, zum automa- netTgegebelien ausfuhrlichen Beschreibung der bev 
• u r «»I n SoritzauBeeschwindigkeitsbe- zugten Ausfuhrungsform dienen sie zur Erlauterung der 

dSiKS? S.^SSSS^M&r der- Grlndgedanken der Erfindung. In den Zeichnungen z,, 

^^^S^S^S^^ 10 g F;g. 1 eine schematische Ansicht, die eine Konstruk- 
^ Bf^ SinSzeLs Material einzuspritzen, einen tion zur Ausf uhrung des Verfahrens emer Ausfuhrungs- 
£SdS von geschmo zenem Material, welches form der vorliegenden Erfindung zeigt, um automaton 
£ den GuBformhohlraum der GuBform eingespritzt eine SpritzguBgeschwindigke.tsbedingung einer Spntz- 

wird als eine Funktion einer Einspritzablaufzeit von , 5 guBmaschme einzustellen; 

eTnem Start ^ines Einspritzprozesses oder einer Funk- F.g. 2 ein Graph, der einen Zusammenhang zwischen 
rion dnesAbstands einer Bewegung des Kolbens ein- einer Position ernes Spntzkolbens und einer Matenal- 
StTnd f biSSS daB "«£e Bewf gung des Kolbens bei drucks in einem GuBformhohlraum <JuB fonn 

einer vorubergehend konstamen Einspritzgeschwindig- zeigt, wenn eine Einspntzgeschw.ndigke.t kons tant ist 

einer vuruucis r ^ Fig. 3 ein Graph, der emen Zustand zeigt, bei dem die 

DurcTdiese Bewegung steigt ein erfaBter Druck des SprittguBgeschwindigkeitsbedingung automatisch ein- 

in den GuBformhohlraum der GuBform eingespritzten gestellt wird. indem die Emspntzgeschwindigke.t auf 

LeiteSne^ Materials aufgrund einer zwischen ei- Grundlage der Position des Spntzkolbens .gesteyert 

ner ^Innlren OberflSche des GuBformhohlraums und des wird, um einen gewunschten Re erenzmatemldruck in 
drhrelngesprSten geschmolzenen Materials erzeug- 25 dem GuBformhohlraum der GuBform zu erha ten; 

fen ReSskraf t an und Obersteigt den Ref erenzwert Fig. 4 ein HuBdiagramm welches schematisch e.nen 

Deshalb wird ein Korrekturwert der Einspritzge- ProzeB zur automatischen Emstelhmg der SpntzguBge- 

schwindigkeit ermittelt, um eine Differenz zwischen schwindigkeitsbedingung zeigt; 

dem erfaBten Druck und dem Referenzdruck in einen Rg. 5 eine Ansicht, die em charaktem.erendes Bei- 
BeTeich zu beseitigen, in dem der erfaBte Druck des 30 spiel zeigt, in dem korngierte Werte der Einspntzge- 

SmolzenS ^ Materials den Referenzdruck uber- schwindigkeiten und diejenigen von Spntzkolbenpos,- 

fteigt wahrend der Bnspritzablaufzeit von dem Start tionen an einer Vielzahl von Stufen ernes Berechnupgs- 

des Etar P riS?rozesses oder wahrend der Bewegung des ergebnisses auf Werte von Einspntzgeschwmdigkeiten 

Kol^unTdre Einspritzgeschwindigkeit wird gemaB und Spritzkolbenpositionen der zweiten und der folgen- 

r^oiQens unu u.= k » <= d Stufen n einer gewunschten emgestellten Anzahl 

^kofSrt^ Twin dTETnspritzgeschwindigkeit von Stufen charakterisiert werden, wobei die Anzahl 

urfdfeSSbJSit von dem Start des Einspritz- der Stufen des *er|*hnungs^ 

tut et g^wKtes Einspritzgeschwindigkeitsmuster Muster jedes Schntts der Emspntzgeschwmd.gkeit 
charakterisiert. und das Muster wird aus der Speicher- rechteckformig ausgebUdet 1st; . 
eine SpritzguBgeschwindigkeitsbedin- 

SU DLTmere e Verfahren dieser Erfindung zum automa- schwindigkeiten und diejenigen von Spritzkolbenposi- 
tiscien mSeUen ^ einer SpritzguBgeschwindigkeitsbe- tionen an einer Vielzahl von Stufen ernes Berechnungs- 
d^g^erSpri^nasS,!,,! wird auch in einer ergebnisses auf Werte von Ems P rit Z pschwmdigke,ten 
derSen SpriuguBmaschine verwendet, die einen und Spritzkolbenpositionen der zweiten und der folgen- 
SoriSS^ so den Stufen in einer gewunschten emgestellten Anzah 

feriafin einerGuBformhohlraum einer GuBform be- von Stufen charakterisiert werden, wobei die Anzahl 
wTsl e"nen ^Referenzdruck eines in den GuBformhohl- der Stufen des Berechnungsergebmsses 9 .st, eme ge- 
Taum toG^TS^prhzun geschmobenen Ma- wOi-ch^ eingestelhe Anzahl der Sturen ^Einspr^ 
terials einstellt, so daB er bei der Einspritzablaufzeit von geschwindigkeit 10 ist f ^ =^ ~J Jer ' JinTpritzge 

55 s^digke^ P »d |n 

£ ^undynrBewegung d S es Kolbens wird bei einer vor- Muster jeder Stufe der Einspntzgeschwindigke.t in e.n 
Obergehend konstanten Einspritzgeschwindigkeit ge- ein charakteris ierendes Bei- 

"D^r Betrieb des letzteren Verfahrens ist der gleiche eo spiel zeigt. in dem korrigierte Werte von Einspntzge- 
■ a --iri-t H^c L«eren Verfahrens schwindigkeiten und die enigen von Spntzkolbenposi- 

^S^^SSe?i?^Si« ^ Erfindun g ti0nen an dner VidZahl V ° n StUf6n eines h Bere H chl ? un f - 

werSfa d« n^unfolgenden Beschreibung aufgefuhrt ergebnisses auf Werte von Einspr.tzgeschwmdigkeiten 

Id ergeben si^teilweise aus der Beschreibung oder und Spritzkolbenpositionen der zweiten und der fo^en- 
konnen durch Umsetzung der Erfindung in der Praxis 65 den Stufen in einer gewunschten emgestellten Anzah 

S werden Die Aufgaben und Vorteile der Erfin- von Stufen charaktens.ert werden, wobe. die Anzahl 

£S ^ kannen rniuers derVorkehrungen und Kombina- der Stufen des der Emsorftz'- 

tionln realisiert und ermittelt werden. die insbesondere wunschte emgestellte Anzahl der Stufen der Einspritz 
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geschwindigkeit 10 ist, (das heiBt X = 6 — 1 =5, Y = 
10 — 2 — 8, X < Y), eine Reduktionsrate der Einspritz- 
geschwindigkeit an einer ersten Stufe 90,0% ist und ein 
Muster jedes Schritts der Einspritzgeschwindigkeit in 
ein Rechteck ausgebildet ist; 5 

Fig. 8 eine Ansicht, die ein charakterisierendes Bei- 
spiel zeigt, in dem korrigierte Werte von Einspritzge- 
schwindigkeiten und diejenigen von Spritzkolbenposi- 
tionen an einer Vielzahl von Stufen eines Berechnungs- 
ergebnisses auf Werte von Einspritzgeschwindigkeiten io 
und Spritzkolbenpositionen der zweiten und der folgen- 
den Stufe in einer gewiinschten eingestellten Anzahl 
von Stufen charakterisiert werden, wobei die Anzahl 
der Stufen des Berechnungsergebnisses 20 ist, eine ge- 
wiinschte eingestellte Anzahl der Stufen der Einspritz- 15 
geschwindigkeit 10 ist (das heiBt, X = 20 — 1 = 1 9, Y — 
10 — 2 8, X > Y), eine Reduktionsrate der Einspritz- 
geschwindigkeit an einer ersten Stufe 90,0% ist und ein 
Muster jedes Schritts der Einspritzgeschwindigkeit in 
eine Polygonlinie ausgebildet ist; und 20 

Fig. 9 eine Ansicht, die ein charakterisierendes Bei- 
spiel zeigt, in dem korrigierte Werte von Einspritzge- 
schwindigkeiten und diejenigen von Spritzkolbenposi- 
tionen an einer Vielzahl von Stufen eines Berechnungs- 
ergebnisses auf Werte von Einspritzgeschwindigkeiten 25 
und Spritzkolbenpositionen der zweiten und der folgen- 
den Stufen einer gewiinschten eingestellten Anzahl von 
Stufen charakterisiert werden, wobei die Anzahl der 
Stufen des Berechnungsergebnisses 20 ist, eine ge- 
wiinschte eingestellte Anzahl der Stufen der Einspritz- 30 
geschwindigkeit 10 ist, (das heiBt, X = 20 — 1 = 19, Y 
— 10 — 2 = 8, X > Y), eine Reduktionsrate der Ein- 
spritzgeschwindigkeit an einer ersten Stufe 90,0% ist 
und ein Muster jedes Schritts der Einspritzgeschwindig- 
keit in eine geneigte Linie ausgebildet ist 35 

Eine Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung 
wird nachstehend unter Bezugnahme auf die beiliegen- 
den Zeichnungen beschrieben. 

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht, die einen Aufbau 
zur Ausfuhrung eines Verfahrens einer Ausfuhrungs- 40 
form der vorliegenden Erfindung zur automatischen 
Einstellung einer SpritzguBgeschwindigkeitsbedingung 
in einer SpritzguBmaschine zeigt. 

In einer SpritzguBform t4, in der zwei trennbare 
Blocke 12A und 12B mit GuBformhohlraumen 10a und 45 
10b unter einem vorgegebenen Druck miteinander ver- 
bunden sind, ist ein GuBform-Offnungsabstandssensor 
16 zur Erfassung eines Trennungsabstands zwischen 
den beiden Blocken 12A und 12B und ein Drucksensor 
18 fur Material innerhalb des GuBformhohlraums zur 50 
Erfassung eines Drucks eines geschmolzenen Materials, 
welches von einer SpritzguBmaschine (die nachstehend 
noch beschrieben wird) in die GuBformhohlraume 10a 
und 10b eingespritzt wird, vorgesehen. 

Sowohl der GuBform-Offnungsabstandssensor 16 als 55 
auch der Drucksensor 18 fur Material innerhalb des 
GuBformhohlraums ist jeweils mit Komparatoren 20D 
und 20B verbunden, die unabhangig voneinander sind. 

Eine SpritzguBmaschine 22 ist mit der SpritzguBform 
14 uber eine hydraulische Bewegungseinheit 14 verbun- eo 
den, durch die die SpritzguBmaschine zur Verbindung 
mit einem MaterialeinlaB der GuBformhohlraume 10a 
und 10b und zum Abtrennen davon bewegt werden 
kann. 

Ein Dusenpositions-Materialdrucksensor 28 ist in ei- 55 
ner Spritzdiise 26a eines Erwarmungszylinders 26 der 
SpritzguBmaschine 22 vorgesehen und ein hydrauli- 
scher Spritzdrucksensor 34 und ein Spritzkolben-Bewe- 



gungsabstandssensor 36 sind mit einer hydrauiischen 
Bewegungseinheit 32 eines Spritzkolbens (Plunger) 30 
verbunden, wobei der Kolben 30 als ein Schiebeelcmcnt 
fur geschmolzenes Material dient. 

Der Dusenpositions-Materialdrucksensor 28 und der 
hydraulische Spritzdrucksensor 34 ist jeweils mit Kom- 
paratoren 20A und 20C verbunden, die unabhangig von- 
einander sind. 

Jeder der vier Komparatoren 20A, 20B, 20C und 20D 
ist mit einer Spritzgeschwindigkeits-Berechnungsein- 
heit 38 verbunden. Die Spritzgeschwindigkeits-Berech- 
nungseinheit 38 ist mit einer Spritzgeschwindigkeits- 
Steuereinheit 40 und einer Speichereinheit 42 verbun- 
den. 

Die Spritzgeschwindigkeits-Steuereinheit 40 ist mit 
einer Steuereinheit 44 fur den FluB einer hydrauiischen 
Flussigkeit verbunden, die mit einer hydrauiischen 
Druckquelle 43 verbunden ist, um die hydraulische Be- 
wegungseinheit 32 des Spritzkolbens 30 zu bewegen. 

Der Spritzkolbenbewegungs-Abstandssensor 36 ist 
mit der Speichereinheit 42 verbunden und die Speicher- 
einheit 42 ist weiter mit der Spritzgeschwindigkeits- 
Steuereinheit 40 uber eine Spritzgeschwindigkeits-Cha- 
rakterisierungseinheit 46 verbunden. 

Ferner ist die Speichereinheit 42 mit jedem Kompara- 
tor 20 A, 20B, 20C und 20D verbunden. 

Fig. 2 zeigt einen Zusammenhang zwischen einer Po- . 
sition (Bewegungsabstand) eines Spritzkolbens und ei- 
nes Materialdrucks B in den GuBformhohlraumen 10a 
und 10b der SpritzguBform 14, wenn eine Materialein- 
spritzgeschwindigkeit A von der Spritzdiise 26a des Er- 
warmungszylinders 26 der SpritzguBmaschine 22 kon- 
stant ist 

Wenn sich, wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, bei konstan- 
ter Materialeinspritzungsgeschwindigkeit A eine Posi- 
tion des Spritzkolbens 30 der Spritzdiise 26a annahert 
und ein Bewegungsabstand des Kolbens 30 ansteigt, 
dann weist der Materialdruck B eine Tendenz auf, im 
wesentlichen proportional zum Anstieg des Bewe- 
gungsabstands des Kolbens 30 anzusteigen. 

Fig. 3 zeigt, wie eine Steuerung der SpritzguBge- 
schwindigkeit von geschmolzenem Material automa- 
tisch eingestellt wird, um einen gewiinschten Material- 
druck zu erreichen. 

In Fig. 3 zeigt eine strichpunktierte Linie, die mit den 
Bezugszeichen Bl' und B2' bezeichnet ist, einen Refe- 
renzwert eines gewiinschten Materialdrucks an, und ei- 
ne durchgezogene Linie, die mit einem Bezugszeichen B 
bezeichnet ist, zeigt einen tatsachlichen Materialdruck 
des geschmolzenen Materials, der durch den nachste- 
hend noch beschriebenen Drucksensor erfaBt wird, 
wahrend das geschmolzene Material eingespritzt wird. 

Eine stufenweise durchgezogene Linie, die mit den 
Bezugszeichen A', A" und A'" bezeichnet ist, zeigt einen 
korrigierten Zustand der Materialeinspritzgeschwindig- 
keit (d. h. eine SpritzguB-Geschwindigkeitsbedingung), 
bei der die Materialeinspritzgeschwindigkeit korrigiert 
ist, um den erfaBten tatsachlichen Materialdruck B auf 
die Referenzwerte Bl' und B2' des voranstehend er- 
wahnten gewiinschten Materialdrucks zusammenzufuh- 
ren. 

Fig. 4 zeigt ein FluBdiagramm eines Verfahrens zur 
automatischen Einstellung der SpritzguBgeschwindig- 
keits-Bedingung, die in Fig. 3 mit den Bezugszeichen A', 
A" und A'" bezeichnet ist. 

Zunachst wird eine Geschwindigkeit (eine Einspritz- 
geschwindigkeit) von geschmolzenem Material, welches 
von der SpritzguBmaschine 22 in die GuBformhohlrau- 
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me 10a und IOb der SpritzguBform 14 eingespritzt wird, 
vorubergehend und manuell in der Speichereinheit 42 
aus Fig. 1 (SCHRITT 1) eingestellt. Beispielsweise wird 
ais die Einspritzgeschwindigkeit vorubergehend eine 
gewunschte konstante Geschwindigkeit eingestellt, die 
mit einer durchgezogene Linie A aus Fig. 3 angezeigt 

1St Als nachstes wird der Materialdruck innerhalb der 
GuBform oder der Materialdruck an dem Dusenab- 
schnitt, die jeweils einen Druck (Materialdruck) des ge- 
schmolzenen Materials, welches gerade eingespritzt 
wird, anzeigen, der hydraulische Einspritzdruck in der 
hydraulischen Bewegungseinheit 32 des Spritzkolbens 
30 oder der GuBform-Offnungsabstand als ein Refe- 
renzwert des Materialdrucks in der Speichereinheit 42 
aus Fig. t in der Form einer Funktion einer Position des 
Spritzkolbens 30 oder einer Funktion einer Einspritzab- 
laufzeit von einem Beginn eines Einspritzprozesses 
(SCHRITT 2) eingestellt. 

Eine Funktion eines Referenzwertes Bl' und diejeni- 
ge eines Referenzwertes B2' aus Fig. 3 konnen getrennt 
eingestellt werden oder diese Funktionen konnen als 
eine Funktion eingestellt werden. die sich uber beide 
Referenzwerte verteilt. 

Femer konnen eine Vielzahl von Referenzwerten des 
Harzdrucks so eingestellt werden, daB sie parallel zu 
einer horizontalen Achse sind, die die Position des 
Spritzkolbens anzeigt, das heiBt, jeder dieser Referenz- 
werte ist unabhangig von der Position des Spritzkolbens 
immer konstanu 

Dann startet ein EinspritzprozeB (SCHRITT 3). 
Gleichzeitig startet eine oder eine Vielzahl von Erfas- 
sungen des GuBform-Offnungsabstands, des Material- 
drucks innerhalb der GuBform, des Materialdrucks am 
Dusenabschnitt und des hydraulischen Einspritzdrucks 
unter Verwendung des GuBformoffnungs-Abstandssen- 
sors 16, des Materialdrucksensors 18 fur den Hohlraum 
innerhalb der GuBform, des Materialdrucksensors 28 
fiir den Dusenabschnitt und des hydraulischen Ein- 
spritzdrucksensors 34 (SCHRITT 4). Dann wird/werden 
der erfaBte Wert oder die Werte mit einem entspre- 
chenden oder mit entsprechenden der in der Speicher- 
einheit 42 gespeicherten Referenzwerte mittels der 
IComparatoren 20A, 20B, 20C und 20D verglichen 
(SCHRITT 5). 

Wenn ferner einer oder die Vielzahl der erfaBten 
Werte des GuBformoffnungs-Abstands, des Material- 
drucks innerhalb der GuBform. des Materialdrucks am 
Dusenabschnitt und des hydraulischen Einspritzdrucks 
unter Verwendung des GuBformoffnungs-Abstandssen- 
sors 16, des Materialdrucksensors 18 far den Hohlraum 
innerhalb der GuBform, des Materialdrucksensors 28 
fiir den Dusenabschnitt und des hydraulischen Ein- 
spritzdrucksensors 34 den Referenzwert Bi' aus Fig. 3 
an einer Spritzkolbenposition Xi (SCHRITT 5) uber- 
schritten hat oder haben, dann wird aus einem oder der 
Vielzahl von Vergleichsergebnissen in den Komparato- 
ren 20A, 20B, 20C und 20D ein Korrekturwert der Ein- 
spritzgeschwindigkeit durch die Einspritzgeschwindig- 
keits-Berechnungseinheit 38 berechnet, urn eine Diffe- 
renz zwischen dem erfaBten Wert oder Werten und dem 
Referenzwert Bi' zu beseitigen (SCHRITT 6). Die Ein- 
spritzgeschwindigkeits-Steuereinheit 40 steuert die 
FluBsteuereinheit 44 fur hydraulische Flussigkeit auf ei- 
ner Basis des berechneten Korrekturwerts der Ein- 
spritzgeschwindigkeit (SCHRITT 7). Dies ist der Zu- 
stand, der mit A' aus Fig. 3 bezeichnet ist. 

Der wie voranstehend erwahnt berechnete korngier- 
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te Wert der Einspritzgeschwindigkeit und die korrigier- 
te Position des Spritzkolbens werden in der Speicher- 
einheit 42 aus Fig. 1 gespeichert (SCHRITT 8). 

Als nachstes wird iiberpruft, ob die Spritzkolbenposi- 
tion die Endposition davon (d. h. die Einspritzung ist 
beendet) erreicht oder nicht (SCHRITT 9). Wenn die 
Spritzkolbenposition die Endposition nicht erreicht, 
dann kehrt der Betrieb zum SCHRITT 4 zuriick 

Wenn der erfaBte Wert oder die erfaBten Werte unter 
den Referenzwert Bi' (SCHRITT 5) an einer Spritzkol- 
benposition X2 abgefallen ist oder sind, dann wird als 
Folge der voranstehend erwahnten Steuerung die vor- 
anstehend erwahnte Korrektur der Einspritzgeschwin- 
digkeit nicht durchgefuhrt (der Zustand, der in Fig. 3 mit 
15 A" bezeichnet ist) und der Betrieb kehrt uber den 
SCHRITT 9 zum SCHRITT 4 zuruck. 

Wenn der voranstehend erfaBte Wert oder die Werte 
an einer Spritzkolbenposition X 3 den Referenzwert B 2 ' 
uberschritten hat oder haben (SCHRITT 5), wird danach 
20 ein Korrekturwert der Einspritzgeschwindigkeit durch 
die Einspritzgeschwindigkeits-Berechnungseinheit 38 
berechnet, um eine Differenz zwischen dem erfaBten 
Wert oder den Werten und dem Referenzwert B 2 ' 
(SCHRITT 6) zu beseitigen. Die Einspritzgeschwindig- 
25 keits-Steuereinheit 40 steuert die FluBsteuereinheit 44 
fur hydraulische Flussigkeit auf einer Basis des berech- 
neten Korrekturwerts der Einspritzgeschwindigkeit 
(SCHRITT 7). Dies ist der Zustand, der in Fig. 3 mit A'" 
bezeichnet ist. 

30 Der wie voranstehend erwahnt berechnete korrigier- 
te Wert der Einspritzgeschwindigkeit und die korrigier- 
te Position des Spritzkolbens werden in d er Speicher- 
einheit 42 aus Fig. 1 gespeichert (SCHRITT 8). 

Als nachstes wird iiberpruft, ob die Spritzkolbenposi- 
35 tion die Endposition davon (cLh. die Einspritzung ist 
beendet) erreicht hat oder nicht (SCHRITT 9). Wenn die 
Spritzkolbenposition die Endposition davon erreicht, 
werden zwei korrigierte Werte A' und A'" der Ein- 
spritzgeschwindigkeit und der Spritzkolbenpositionen, 
40 bei denen die Einspritzgeschwindigkeit korrigiert ist, in 
dem Bereich von der Position Xi bis zu der Position X 2 
und von der Position X3 zu der Endposition aus der 
Speichereinheit 42 ausgelesen. Das korrigierte Ein- 
spritzgeschwindigkeitsmuster einschlieBlich der korri- 
45 gierten Werte der Einspritzgeschwindigkeit wird auf ein 
gewunschtes Einspritzgeschwindigkeitsmuster charak- 
terisiert, welches eine gewunschte Anzahl von Schritten 
oder Stufen (3 bis 1 0 Stufen) (die Form jeder Stufe ist ein 
Rechteck, eine Polygonlinie oder eine geneigte Linie) in 
50 Berucksichtigung der konstanten Einspritzgeschwindig- 
keit, die zunachst vorubergehend eingestellt ist, der Ein- 
spritzgeschwindigkeit A", die nicht korrigiert ist, und 
des Bereichs der Spritzkolbenposition von der Position 
X 2 zu der Position X 3 , in dem die Einspritzgeschwindig- 
55 keit nicht korrigiert ist (SCHRITT 10), aufweist. In die- 
ser Weise wird der ProzeB zum automatischen Einstel- 
len der SpritzguBgeschwindigkeitsbedingung beendet 
Als nachstes wird der SCHRITT 10 naher erlauterL 
Wenn in diesem Schritt die Anzahl von Einspritzge- 
6 o schwindigkeitsstufen, die durch das Berechnungsergeb- 
nis eingestellt werden, erhoht wird, dann kann die tat- 
sachlich erfaBte Einspritzgeschwindigkeit so gesteuert 
werden, daB sie exakt mit einem Zielreferenzwert uber- 
einstimmt. Selbst wenn jedoch die Anzahl der Einspritz- 
65 geschwindigkeitsstufen, die durch das Berechnungser- 
gebnis eingestellt sind, auf die Anzahl von Einspritzge- 
schwindigkeitsschritten charakterisiert wird, die eine 
Steueretnheit der SpritzguBmaschine aufweist, kann die 
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tatsachlich erfaBte Einspritzgeschwindigkeit ausrei- 
chend gesteuert werden, so daB sie in der Praxis mil 
einem Zielwert ubereinstimmt. Wenn ein SpritzguB wie- 
derholt wird, kann ein zunachst eingestelltcs Einspritz- 
geschwindigkeitsmuster auf alle SpritzguBverfahren an- 5 
gewendet werden. 

Die zunachst vorubergehend eingestellten Werte der 
Einspritzgeschwindigkeit, die Startposition der Spritz- 
kolbenbewegung und die Endposition der Spritzkolben- 
bewegung werden ais diejenigen an einer ersten Stufe io 
des SpritzguBvorgangs verwendet (das heiBt, in der vor- 
gegebenen eingestellten Anzahl der Stufen der Ein- 
spritzgeschwindigkeit). Die korrigierten Werte der Ein- 
spritzgeschwindigkeit und die Spritzkolbenposition, die 
zuerst durch das Berechnungsergebnis aus den vo ruber- 15 
gehend eingestellten Werten ermittelt werden, werden 
als diejenigen der Einspritzgeschwindigkeit und der 
Spritzkolbenposition an der zweiten Stufe in der vorge- 
gebenen eingestellten Anzahl der Stufe der Einspritzge- 
schwindigkeit verwendet. Dann werden die Berech- 20 
nungsergebnisse der zweiten und der folgenden Stufen 
(die Anzahl der Stufen des Berechnungsergebnisses — 
i) innerhalb dem Bereich der iibrigen Stufen in der ge- 
wunschten eingestellten Anzahl der Stufen (die ge- 
wiinschte eingestellte Anzahl der Stufen der Einspritz- 25 
geschwindigkeit — 2) charakterisiert. 

Nachstehend ist (die Anzahl der Stufen des Berech- 
nungsergebnisses — 1) als X definiert, (die gewunschte 
eingestellte Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwin- 
digkeit — 2) ist als Y, 2 = X/Y (wobei Stellen hinter 30 
einem Dezimalpunkt weggelassen sind und eine ganze 
Zahl fur Z verwendet wird) definiert und X%Y ist als 
ein Rest definiert, der erhalten wird, wenn X durch Y 
geteilt wird 

In dem Fall von X > Y verwenden die dritte und die 35 
folgenden Stufen (X — X%Y) der gewunschten einge- 
stellten Anzahl der Stufen die korrigierten Werte der 
Einspritzgeschwindigkeit und der Spritzkolbenpositio- 
nen bei jeder Stufe der Zahl Z des Berechnungsergeb- 
nisses. Dann verwenden die Stufe der Restanzahl in der 40 
gewunschten eingestellten Anzahl der Stufen die korri- 
gierten Werte der Einspritzgeschwindigkeit und der 
Spritzkolbenposition bei jeder Stufe der Zahl (Z + 1) 
des Berechnungsergebnisses. 

In dem Fall von X — Y werden die korrigierten Wer- 45 
te der Einspritzgeschwindigkeiten und der Spritzkol- 
benpositionen an den zweiten und den folgenden Stufen 
des Berechnungsergebnisses direkt auf die Einspritzge- 
schwindigkeiten und die Einspritzkolbenpositionen an 
den dritten bis zehnten Stufen der vorgegebenen einge- 50 
stellten Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 
charakterisiert 

Im Fail von Y < X werden die korrigierten Werte der 
Einspritzgeschwindigkeiten und der Spritzkolbenposi- 
tionen an den zweiten und den folgenden Stufen des 55 
Berechnungsergebnisses direkt auf die Einspritzge- 
schwindigkeiten und die Spritzkolbenpositionen an den 
dritten und den folgenden Stufen in der vorgegebenen 
eingestellten Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwin- 
digkeit charakterisiert, und die korrigierten Werte der 60 
Einspritzgeschwindigkeit und der Spritzkolbenposition 
an der letzten Stufe des Berechnungsergebnisses wer- 
den als jede der Einspritzgeschwindigkeiten und der 
Spritzkolbenpositionen an den restlichen Stufen der ge- 
wunschten eingestellten Anzahl der Einspritzgeschwin- 65 
digkeit verwendet. 

Fig. 5 zeigt ein Charakterisierungsbeispiel, bei dem 
korrigierte Werte der Einspritzgeschwindigkeiten und 



diejenigen der Spritzkolbenpositionen an einer Vielzahl 
von Stufen eines Berechnungsergebnisses auf Werte 
von Einspritzgeschwindigkeiten und Spritzkolbenposi- 
tionen der zweiten und der folgenden Stufen in einer 
gewunschten eingestellten Anzahl von Stufen charakte- 
risiert sind, wobei die Anzahl der Stufen des Berech- 
nungsergebnisses 20 ist, eine gewunschte eingestellte 
Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 10 ist 
(d. h. X = 20 - 1 - 19, Y = 10 - 2 = 8, X > Y), ein 
Reduzierungsverhaltnis der Einspritzgeschwindigkeit 
an einer ersten Stufe 90% ist, und ein Muster jedes 
Schritts der Einspritzgeschwindigkeit in ein Rechteck 
ausgebildet ist. 

Fig. 6 zeigt ein Charakterisierungsbeispiel, bei dem 
korrigierte Werte der Einspritzgeschwindigkeiten und 
diejenigen der Spritzkolbenpositionen an einer Vielzahl 
von Stufen eines Berechnungsergebnisses auf Werte 
von Einspritzgeschwindigkeiten und Spritzkolbenposi- 
tionen der zweiten und der folgenden Stufen in einer 
gewunschten eingestellten Anzahl von Stufen charakte- 
risiert sind, wobei die Anzahl der Stufen des Berech- 
nungsergebnisses 9 ist, eine gewunschte eingestellte An- 
zahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 10 ist (d. h. 
X«9-1-8,Y« 10 - 2 = 8, X =. Y), ein 
Reduktionsverhaltnis der Einspritzgeschwindigkeit an 
einer ersten Stufe 90,0% ist, und ein Muster jedes 
Schrittes der Einspritzgeschwindigkeit in ein Rechteck 
ausgebildet ist 

Fig. 7 zeigt ein Charakterisierungsbeispiel bei dem 
korrigierte Werte der Einspritzgeschwindigkeiten und 
diejenigen von Spritzkolbenpositionen an einer Vielzahl 
von Stufen eines Berechnungsergebnisses auf Werte 
von Einspritzgeschwindigkeiten und Spritzkolbenposi- 
tionen der zweiten und der folgenden Stufen in einer 
gewunschten eingestellten Anzahl von Stufen charakte- 
risiert sind, wobei die Anzahl der Stufen des Berech- 
nungsergebnisses 6 ist, eine gewunschte eingestellte An- 
zahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 10 ist (d. h. 
X = 6 - 1 = 5, Y = 10 - 2 - 8, X < Y), ein 
Reduzierungsverhaltnis der Einspritzgeschwindigkeit 
an einem ersten Schritt 90,0% ist, und ein Muster jedes 
Schrittes der Einspritzgeschwindigkeit in ein Rechteck 
ausgebildet ist. 

Fig. 8 zeigt ein Charakterisierungsbeispiel, bei dem 
korrigierte Werte der Einspritzgeschwindigkeiten und 
diejenigen von Spritzkolbenpositionen an einer Vielzahl 
von Stufen eines Berechnungsergebnisses auf Werte 
von Einspritzgeschwindigkeiten und Spritzkolbenposi- 
tionen der zweiten und der folgenden Stufen in einer 
gewunschten eingestellten Anzahl von Stufen charakte- 
risiert sind, wobei die Anzahl der Stufen des Berech- 
nungsergebnisses 20 ist, eine gewunschte eingestellte 
Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 10 ist 
(d h. X = 20 — 1 — 19, Y = 10 — 2 = 8, X > Y), ein 
Reduzierungsverhaltnis der Einspritzgeschwindigkeit 
an einer ersten Stufe 90,0% ist, und ein Muster jeder 
Stufe der Einspritzgeschwindigkeit in eine Polygonlinie 
ausgebildet ist 

Fig. 9 zeigt ein Charakterisierungsbeispiel, bei dem 
korrigierte Werte von Einspritzgeschwindigkeiten und 
diejenigen von Spritzkolbenpositionen an einer Vielzahl 
von Stufen eines Berechnungsergebnisses auf Werte 
von Einspritzgeschwindigkeiten und Spritzkolbenposi- 
tionen der zweiten und der folgenden Stufen einer ge- 
wunschten eingestellten Anzahl von Stufen charakteri- 
siert sind, wobei die Anzahl der Stufen des Berech- 
nungsergebnisses 20 ist, eine gewunschte eingestellte 
Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 10 ist 
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(d. h. X = 20 — 1 = 19, Y = 10 — 2 = 8, X > Y), ein 
Reduzierungsverhaltnis der Einspritzgeschwindigkeit 
an einer ersten Stufe 90,0%, und ein Muster jedes 
Schrittes der Einspritzgeschwindigkeit in eine geneigte 
Linie ausgebildet isu m ... 5 

Wie aus der voranstehenden Beschreibung ersichthch 
ist, kann gemaB dem Verfahren der vorliegenden Erfin- 
dung zur automatischen Einstellung einer Bedingung 
der SpritzguBgeschwindigkeit einer SpritzguBmaschine 
die Bedingung der SpritzguBgeschwindigkeit leicht fur io 
eine kurze Zeitperiode mit einer kleinen Anzahl von 
VersuchsspritzguBvorgangen eingestellt werden, selbst 
ein ungeiibter Betreiber die Bedingung einstellt. 

Zusatzliche Vorteile und Modifikationen ergeben sich 
denjenigen Personen, die mit der Technik vertraut sind 15 
unmittelbar. Deshalb ist die Erfindung in ihren breiteren 
Aspekten nicht auf die bestimmten Einzelheiten und 
hier beschriebenen und dargesteilten Beispiele be- 
schrankt Demzufolge konnen verschiedene Modifika- 
tionen durchgefuhrt werden, ohne von dem Grundge- 20 
danken oder Umfang des allgemeinen erfinderischen 
Konzepts abzuweichen, so wie es durch die beigefugten 
Anspfuche und ihre Aquivalente definiert ist. 

Patentanspruche 25 

1. Verfahren, welches in einer SpritzguBmaschine 
(22) verwendet wird, die einen Spritzkolben (30) 
zum Einspritzen von geschmolzenem Material in 
einen SpritzguBhohlraum (10a, 10b) einer GuBform 30 
(14) bewegt, zum automatischen Einstellen einer 
SpritzguBgeschwindigkeitsbedingung in der Spritz- 
guBmaschine (22), gekennzeichnet durch die fol- 
genden Schritte: 

einen Referenzdruck-Einstellschritt, in dem ein Re- 35 
ferenzdruck eines in den SpritzguBhohlraum (10a, 
10b) der GuBform (14) eingespritzten geschmolze- 
nen Materials als eine Funktion einer Einspritzab- 
laufzeit von einem Start eines Einspritzprozesses 
oder einer Funktion eines Abstands einer Bewe- 40 
gung des Kolbens (30) eingestellt wird und die Be- 
wegung des Kolbens (30) bei einer vorubergehend 
konstanten Einspritzgeschwindigkeit gestartet 
wird; 

einen Einspritzgeschwindigkeits-Korrekturschritt, 45 
in dem ein Korrekturwert der Einspritzgeschwin- 
digkeit ermittelt wird, um eine Differenz zwischen 
einem erfaBten Druck des in den SpritzguBhohl- 
raum (10a, 10b) der GuBform (14) eingespritzten 
geschmolzenen Materials und dem Refer enzdruck 50 
in einem Bereich zu eliminieren, in dem der erfaBie 
Druck des geschmolzenen Materials den Referenz- 
druck iibersteigt, wahrend der Einspritzablaufzeit 
von dem Start des Einspritzprozesses, zu dem der 
Kolben (30) zur Bewegung gestartet wird oder 55 
wahrend der Bewegung des Kolbens (30) und in 
dem die Einspritzgeschwindigkeit gemaB dem kor- 
rigierten Wert korrigiert wird; und 
einen SpritzguBgeschwindigkeitsbedingungs-Ein- 
stellschritt, in dem der korrigierte Wert der Ein- 60 
spritzgeschwindigkeit und die Einspritzablaufzeit 
von dem Start des Einspritzprozesses oder der Ab- 
stand der Bewegung des Kolbens, wobei diese dem 
Bereich entsprechen, in einer Speichereinrichtung 
(42) gespeichert werden, der korrigierte Wert und 65 
die Einspritzablaufzeit oder der Abstand auf ein 
gewunschtes Einspritzgeschwindigkeitsmuster 
charakterisiert werden und das Muster aus der 
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Speichereinrichtung (42) als eine SpritzguBge- 
schwindigkeitsbedindung ausgelesen wird. 

2. Verfahren, welches in einer SpritzguBmaschine 
(22) verwendet wird, die einen Spritzkolben (30) 
zum Einspritzen von geschmolzenem Material in 
einen SpritzguBhohlraum (10a, 10b) einer GuBform 
(14) bewegt, zum automatischen Einstellen einer 
SpritzguBgeschwindigkeitsbedingung in der Spritz- 
guBmaschine (22), gekennzeichnet durch die fol- 
genden Schritte: 

einen Referenzdruck-Einstellschritt, in dem ein Re- 
ferenzdruck eines in den SpritzguBhohlraum (10a, 
10b) der GuBform (14) eingespritzten geschmolze- 
nen Materials eingestellt wird, so daB er in einer 
Einspritzablaufzeit von einem Start eines Einspritz- 
prozesses oder in einem Abstand einer Bewegung 
des Kolbens immer konstant ist und die Bewegung 
des Kolbens (30) bei einer vorubergehend konstan- 
ten Einspritzgeschwindigkeit gestartet wird; 
einen Einspritzgeschwindigkeits-Korrekturschritt, 
in dem ein Korrekturwert der Einspritzgeschwin- 
digkeit ermittelt wird, um eine Differenz zwischen 
einem erfaBten Druck des in den SpritzguBhohl- 
raum (10a, 10b) zu der GuBform (14) eingespritzten 
geschmolzenen Materials und dem Referenzdruck 
in einem Bereich beseitigt wird, in dem der erfaBte 
Druck des geschmolzenen Materials den Referenz- 
druck ubersteigt, wahrend der Einspritzablaufzeit 
von dem Start des Einspritzprozesses, in dem der 
Kolben (30) zur Bewegung gestartet wird oder 
wahrend der Bewegung des Kolbens (30) und in 
dem die Einspritzgeschwindigkeit gemaB dem kor- 
rigierten Wert korrigiert wird ; und 
einen SpritzguBgeschwindigkeitsbedingungs-Ein- 
stellschritt, in dem der korrigierte Wert der Ein- 
spritzgeschwindigkeit und die Einspritzablaufzeit 
von dem Start des Einspritzprozesses oder der Ab- 
stand der Bewegung des Kolbens (30), wobei diese 
dem Bereich entsprechen, in einer Speichereinrich- 
tung (42) gespeichert werden und der korrigierte 
Wert und die Einspritzablaufzeit oder der Abstand 
auf ein gewunschtes Einspritzgeschwindigkeitsmu- 
ster charakterisiert werden und das Muster aus der 
Speichereinrichtung (42) als eine SpritzguBge- 
schwindigkeitsbedingung ausgelesen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Druck des in den SpritzguB- 
hohlraum (10a, 10b) der GuBform (14) eingespritz- 
ten geschmolzenen Materials durch einen Druck- 
sensor (18) far Material innerhalb der GuBform zur 
Erfassung des Drucks des in den SpritzguBform- 
hohiraum (10a, 10b) der GuBform (14) eingespritz- 
ten geschmolzenen Materials und/oder einen GuB- 
forrndffnungs-Abstandssensor (16) zur Erfassung 
eines Offnungsabstands der SpritzguBform (14). die 
durch den Druck des in den SpritzguSformhohl- 
raum (10a, 10b) der GuBform (14) eingespritzten 
geschmolzenen Materials geoffnet wird und/oder 
einen Drucksensor (28) fur Material am Dusenab- 
schnitt, der an einer Duse (26a) der SpritzguBma- 
schine (14) zur Erfassung des Drucks des geschmol- 
zenen Materials in der Duse (26a) angeordnet ist 
und einem hydraulischen Kolbenbewegungs- 
Drucksensor (34) der SpritzguBmaschine (14) er- 
faBt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB, wenn ein gewunsch- 
tes Einspritzgeschwindigkeitsmuster in dem Spritz- 
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eingestellt wird, die zuerst vorubergehend einge- Hierzu 8 Seite(n) Zeichnungen 

stellten Werte der Einspritzgeschwindigkeit, die 

Startposition der Einspritzkolbenbewegung und 
die Endposition der Einspritzkolbenbewegung als 5 
diejenigen in einer ersten Stufe des SpritzguBvor- 
gangs verwendet werden, die korrigierten Werte 
der Einspritzgeschwindigkeit und der Spritzkol- 
benposition, die zuerst durch das Berechnungser- 
gebnis aus den vorubergehend eingestellten Wer- 10 
ten ermittelt werden, als diejenigen der Einspritz- 
geschwindigkeit und der Spritzkolbenposition an 
der zweiten Stufe in der gewunschten eingestellten 
Anzahl der Stufen der Einspritzgeschwindigkeit 
verwendet werden und das Berechnungsergebnis 15 
der zweiten und der folgenden Stufen (die Anzahl 
der Stufen des Berechnungsergebnisses — 1) inner- 
halb des Bereichs der restlichen Stufen in der ge- 
wunschten eingestellten Anzahl der Stufen (die ge- 
wunschte eingestellte Anzahl der Stufen der Em^ 20 
spritzgeschwindigkeit — 2) charakterisiert werden, 
wobei (die Anzahl der Stufen des Berechnungser- 
gebnisses — 1) als X definiert ist, (die gewunschte 
eingestellte Anzahl der Stufen der Einspritzge- 
schwindigkeit — 2) als Y definiert ist, 2 = X/Y ist 25 
(wobei Stellen hinter einem Dezimalpunkt wegge- 
lassen werden und eine ganze Zahl fiir Z verwendet 
wird) und X°/oY als ein Rest definiert ist, der erhal- 
ten wird, wenn X durch Y geteilt wird, wobei 

(1) im Fall von X > Y die dritten und die 30 
folgenden Stufen (Y — X%Y) der gewunsch- 
ten eingestellten Anzahl der Stufen die korri- 
gierten Werte der Einspritzgeschwindigkeit 
und der Spritzkolbenpositionen an jeder Stufe 
der Anzahl Z des Berechnungsergebnisses ver- 35 
wenden und die Stufen der Restanzahl in der 
gewunschten eingestellten Anzahl der Schritte 
die korrigierten Werte der Einspritzgeschwin- 
digkeit und die Spritzkolbenpositionen an je- 
der Stufe der Anzahl (Z + 1) des Berechnungs- 40 
ergebnisses verwenden; 

(2) im Fail von X = Y die korrigierten Werte 
der Einspritzgeschwindigkeiten und der 
Spritzkolbenpositionen an den zweiten und 
den folgenden Stufen des Berechnungsergeb- 45 
nisses direkt auf die Einspritzgeschwindigkei- 
ten und die Spritzkolbenpositionen an den 
dritten bis zehnten Stufen der gewunschten 
eingestellten Anzahl der Stufen der Einspritz- 
geschwindigkeit charakterisiert werden; und 50 

(3) im Fall von X < Y die korrigierten Werte 
der Einspritzgeschwindigkeiten und der 
Spritzkolbenpositionen an den zweiten und 
folgenden Stufen des Berechnungsergebnisses 
direkt auf die Einspritzgeschwindigkeiten und 55 
die Spritzkolbenpositionen an den dritten und 
folgenden Stufen in der gewunschten einge- 
stellten Anzahl der Stufen der Einspritzge- 
schwindigkeit charakterisiert werden und die 
korrigierten Werte der Einspritzgeschwindig- 60 
keit und der Spritzkolbenposition an der letz- 
ten Stufe des Berechnungsergebnisses jeweils 
als die Einspritzgeschwindigkeiten und die 
Spritzkolbenpositionen an den restlichen Stu- 
fen der gewunschten eingestellten Anzahl der 65 
Einspritzgeschwindigkeit verwendet werden. 
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